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Beschreibung 

Es ist bekannt, faseriges Gut, wie z.B. Stapelfa- 
serflocke, in sogenannten Karusselpressen anzu- 
sammeln, mehrstufig zu verpressen und zu ver- 
packen. Eine darartige Presse ist beispielsweise 
in der OE-A-2 523 043 an Hand der Figuren 1 und 
2 beschrieben. Bei diesen Pressen wird das fase- 
rige Gut zunachst in dem einen Kasten eines um 
eine vertikale Achse drehbaren Presskastenpaars 
angesammelt und vorgepresst und anschliessend 
nach einer Drehung des Presskastenpaars um 
180° der Wirkung des Hauptpressenstempels aus- 
gesetzt. Fur die Armierung der erzeugten Ballen 
dienen sogenannte Schnurnuten, die in dem 
Pressstempel der Hauptpresse sowie in der Bo- 
dendruckplatte und auch in den Seitenwanden des 
Presskastens vorgesehen sind. Zum Einlegen von 
Verpackungsmateria! und auch zum Ausstoss des 
fertigen Ballens sind die Seitenwande des Press- 
kastens als Turen ausgebildet, die bei der Durch- 
fuhrung dieser Arbeitsginge geoff net werden kdn- 
nen. Oblicherweise stehen derartige Karussell- 
pressen im Anschluss an jede Faserherstellungs- 
strasse. Dies ist nicht nur deshalb nachteiiig, weil 
die Maschine aufgrund ihres grossen Volumens 
mit grossen Abmessungen teuer ist, sonde rn auch 
weil zu ihrer Bedienung ein hoher Aufwand an 
Bedienungspersona! erforderlich ist, da das Einle- 
gen des Verpackungsmaterials und meist auch 
der Armierungsbander von Hand erfolgen muss. 
Daruber hinaus entstehen im Hauptpressenteil ei- 
ner solchen Karussellpresse erhebliche Tot- 
zeiten, da der Arbeitsrhythmus allgemein von der 
Geschwindigkeit der Fullung der Vorpresse vor- 
bestimmt wird. 

Um eine bessere Auslastung der Hauptpresse 
zu gewahrleisten, wurde in der DE-B-2 042 004 
empfohlen, eine Haupt- oder Zentraipresse mit 
zwei oder mehr Vorpressen zu kombinieren und 
zum Vorpressen und zum Transport des vorge- 
pressten Guts Kasten zu verwenden, die einzeln 
auf vorgegebenen Kreisbahnen von der jeweili- 
gen Vorpresse zur Hauptpresse und zuruck trans- 
portiert werden. Die Hauptpresse weist eine Bal- 
lenkammer auf, in der die vorgepressten, in den 
Kasten angelieferten Ballen fertiggepresst und 
verpackt werden. Eine derartige Doppel-Karussell- 
presse gestattet zwar eine bessere Auslastung 
des Hauptpressenteils, doch ergibt die Fuhrung 
der Kasten auf Kreisbahnen eine so geringe Ela- 
stizitat beim Einsatz der Kasten, dass bereits 
kurzzeitige Ausfalle der Hauptpresse zu Stillstan- 
den der vorgeschalteten Faserstrassen fuhren. 
Die in dieser Vorliteratur gezeigte Losung ist auch 
nur miteinem unverhaltnismassig grossen techni- 
schen Aufwand auf z. B. drei Vorpressen erweite- 
rungsfahig. Die Anordnung z.B. einer weiteren 
Vorpresse auf einer bereits vorhandenen Kreis- 
bahn fuhrt zwangslaufig zu Betriebsstillstanden, 
da eine ausreichende Versorgung der Vorpressen 
mit leeren Kasten nicht gewahrleistet werden 
kann. Die andere Moglichkeitder Erweiterung, die 
Anordnung einer weiteren Vorpresse auf einer 
eigenen Kreisbahn wurde zu starken gegenseiti- 


gen Behinderungen der Kasten auf den verschie- 
denen Kreisbahnen fuhren, die nur durch eine 
aufwendige konstruktive Ausdehnung der gesam- 
ten Anlage abgemildert werden konnte. 
5 Durch die unmittelbare Nachbarschaft der Vor- 

pressen und die fehlende freie Zuganglichkeit des 
Ballens in der Hauptpresse ist insbesondere auch 
eine automatische Zufuhrung von Verpackungs- 
material erschwert. Bei gleichzeitiger Verarbei- 
io tung verschiedenartiger, z.B. unterschiedlich ge- 
farbter Faserflocke ist mit einer gegenseitigen 
Verunreinigung der zu verpackenden Fasermate- 
rialien zu rechnen, da die Oberfuhrung des vorge- 
pressten Materials aus dem Kasten in die End- 
15 presse weitgehend drucklos erfoJgt. 

Neben der Verpackung der Faserflocke in Bal- 
lenform ist es auch bekannt, endlose Faserkabel 
in transportable Kartons abzulegen. Ein grosse- 
res.Fullgewicht in diesen Kartons ist bei Anwen- 
20 dung der Vorrichtung der DE-B-1 239 656 moglich, 
bei der die kontinuierlich durch einen senkrecht 
zur Fliessrichtung der Kabel schwenkbar gelager- 
ten Trichter abgelegten Kabel durch zwei seitlich 
neben dem Trichter angeordnete Pressstempei 
25 fortlaufend verdichtet werden. Durch diese Ver- 
dichtung des in einem Karton abgelegten Faser- 
kabels kann zwar ein hdheres Raumgewicht er- 
zielt werden, das jedoch noch nichf als ausrei- 
chend angesehen wird ohne Nachpressung auch 
so des abgelegten endlosen Kabels. In der DE-A- 
2 736 316 ist eine solche Presse beschrieben, mit 
der auch die nachgepressten Ballen aus Chemie- 
faserkabeln mit flachenformigem Verpackungs- 
material und Arm ierungsband em verpackt wer- 
35 den konnen. Sie ist getrennt von der Ablegeein- 
richtung mit Vorpressung angeordnet. Als Verpak- 
kungsmaterial dienen Kastehsacke, die in die lee- 
ren Stutzbehalter eingelegt werden. Die Herstel- 
lung derartiger Verpackungsmittelgarnlturen ist 
.40'* aufwendig. Ihr Einsatz bei der Verpackung von 
Faserflocke ist nicht moglich, da die Volumenan- 
derung bei der Endpressung von Faserflocke zu 
gross ist. 

In diesem Zusammenhang sei darauf hingewie- 
45 sen, dass es nicht moglich ist, mit einer Vorrich- 
tung gemass DE-B-2 042 004 abgelegte und vorge- 
presste Kabelbander mit Hilfe der dort beschrie- 
benen Zentraipresse weiter zu verdichten und 
dann in Ballenform zu verpacken. Die Beschik- 
50 kung der Ballenkammer der Zentraipresse mit 
dem zu verpressenden Gut fuhrt zu Verlegungen 
der Kabel. Ein ordnungsgemasses Abarbeiten 
derartig verpackter Kabel ist dann nicht mehr 
moglich. 

ss Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
durch die DE-B-2 042 004 bekanntgewordene Ver- 
fahren zum Verpacken von faserigem Gut in Bal- 
len durch mehrstufiges Verpressen mit mehreren 
Vorpressen, bei dem das in kastenfdrmigen, turlo- 

60 sen Behaltern vorgepresste Gut, gegebenenfalls 
unter Einschalten von Wartepositionen, zu einer 
Zentraipresse gefordert wird, in der das vorge- 
presste Gut jeweils zu einem Ballen fertig ver- 
presst und anschliessend verpackt wird, und bei 

65 dem die leeren Behalter zu den Vorpressen zu- 
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rucktransportiert werden und das zugehdrtge 
p ressenS ystem zum mehrstufigen Pressen von 
faserigem Gut in Ballenform und Verpacken die- 
ser Ballen mitflachenformigen Verpackungs mate- 
rialmen und Armierungen, bestehend aus mehreren 
mit je einer Ablagereinrichtung versehenen Vor- 
pressen und einer Zentralpresse, bei dem das Gut 
in je einem kastenformigen, turlosen Behalter vor- 
gepresst, von der Vorpresse abgeliefert und mit- 
tels Transportmitteln zum Fertigpressen und Ver- 
packen der Zentralpresse zugefuhrt und die lee- 
ren Behalter nach Abliefern der Ballen zuruckge- 
fuhrt werden, so zu verbessern, dass die Zahi der 
Vorpressen praktisch nicht auf zwei Pressen be- 
schrankt ist und dass das Verfahren und das Pres- 
sensystem gleichermassen fur die Endverpres- 
sung von Faserflocke wie auch von Kabelbandern 
geeignet sind. 

Nach der Erfindung wird diese Aufgabe verfah- 
rensmassig dadurch gelost, dass zum Verpacken 
von Faserflocke Oder Fadenkabel Behalter ver- 
wendet werden, die fur den Pressdruck der Zen- 
tralpresse ausgelegt sind und eine von dem ein- 
stuckigen Mantelteil losbare Bodenplatte aufwei- 
sen, dass die Behalter von den Vorpressen zu der 
vom Arbeitsrhythmus dieser Pressen unabhangig 
arbeitenden Zentralpresse auf einer oder mehre- 
ren nicht kreisformigen Bahnen, gegebenenfalls 
unter Zwischenlagerung, befordert werden, die 
Behalter von der Zentralpresse in beliebiger Rei- 
henfolge ubernommen werden, nach dem Fertig- 
presen des Gutes im Behalter durch die Zentral- 
presse mittels eines Stempels der Mantelteil des 
Behalters unter Aufrechterhalteh des Pressdrucks 
von dem Ballen vollstandig entfernt und der Bal- 
len in einer Hulie verpackt und armiertsowie nach 
Zuruckfahren des Pressstempels aus der Zentral- 
presse entfernt wird und die Bodenplatte und der 
Mantelteil zum Rucktransport auf einer oder meh- 
reren nicht kreisformigen Bahnen wieder verei- 
nigt werden. 

Das als Losung der Aufgabe vorgeschlagene 
Pressensystem ist dadurch gekennzeichnet, dass 

a) die Zentralpresse von den Vorpressen unab- 
hangig aufgesteilt und unabhangig von deren Ar- 
beitsrhythmus betreibbar ist, 

b) die Transportmittel fur die Behalter auf belie- 
bigen, die Vorpressen mit der Zentralpresse ver- 
bindenden nicht kreisformigen Bahnen bewegbar 
sind, 

c) Vorrichtungen zur Obernahme der Behalter 
von den Transportmitteln und Vorrichtungen zum 
Ein- und Ausrucken der Behalter in die Arbeitspo- 
sition der Zentralpresse vorhanden sind, 

d) die Zentralpresse Einrichtungen zum voll- 
standigen Entfernen des einstuckigen Mantelteils 
von dem noch unter Pressdruck stehenden Ballen 
und zum Wiedervereinigen von Mantelteil und Bo- 
denplatte aufweist und dass ferner 

e) Vorrichtungen zum Bedecken zumindest der 
freien Ballenflachen mit Verpackungsmittelzu- 
schnitten und 

f) Vorrichtungen zur automatischen Armierung 
der Ballen im gepressten und verpackten Zustand 
vorgesehen sind. 


Die Erfindung ermoglicht die Zuordnung von 
drei und mehr Vorpressen zu der Hauptpresse. 
Mit ihr kann in der Zeiteinheit eine grosse Zahl 
fertig verpresster Ballen hergestellt werden. Sie 

5 ermoglicht die vollstandige Verpackung ein- 
schliesslich Armierung der fertig gepressten Bal- 
len gegebenenfalls auch auf vollautomatische 
Weise. Wesentlich ist ausserdem, dass das Pres- 
sensystem bei Storungen an der Hauptpresse 

10 nicht innerhalb von Minuten zu einem Abschalten 
der vorgeschaltenen Faserstrassen zwingt. 

Eine wesentliche Idee der Erfindung ist die Be- 
seitigung der Kopplung von Ablage- und Vor- 
presseinrichtungen mit der Zentralpresse. Die 

15 Zentralpresse kann so fur mehrere Faserstrassen 
eingesetzt werden. Das vorgepresste faserige Gut 
wird in den im folgenden als Pressbehalter be- 
zeichneten Behaltern durch geeignete Vorrichtun- 
gen von den Ablage- und Vorpresseinrichtungen 

20 zur Zentralpresse transportiert 

Bei dem Verfahren und dem Pressensystem 
nach der Erfindung erfolgt das Vorpressen des 
faserigen Guts also in mehreren voneinander un- 
abhangigen Vorpressen, die jeweils entsprechen- 

25 den Faserstrassen zugeordnet sind. Das zu ver- 
pressende faserige Gut wird in ublicher Weise in 
dem transportablen Pressbehalter mit losbarer 
Bodenplatte in einer Vorpresse angesammelt und 
vorgepresst; die gefullten Pressbehalter werden 

30 dann ohne Zwangsfuhrung auf einer nicht kreis- 
formigen Bahn zu der Zentralpresse transportiert, 
und nach Obernahme des jeweiligen Pressbehal- 
ters, gegebenenfalls ohne Bodenplatte in die Zen- 
tralpresse, wird das vorgepresste Gut in dem 

35 transportablen Pressbehalter durch die Einwir- 
kung des Pressstempels der Zentralpresse auf 
einen Bruchteil des Volumens zusammenge- 
presst. Der Pressbehalter wird anschliessend vol- 
lig von dem unter Pressdruck stehenden Gut ent- 

40 fernt und der Ballen verpackt. Hierbei werden 
vorzugsweise diefrei zuganglichen Seitenflachen 
des Ballens mit einer Bahn aus Verpackungsma- 
terial umhullt Die uberstehenden Flachen des 
Verpackungsmaterials werden vorher durch Ein- 

45 wirkung von z.B. flachen- oder stabformigen Nie- 
derhaltern umgebogen und an den Oberflachen 
des Ballens gehalten. Durch die Festlegung der 
uberstehenden Flachen des Verpackungsmateri- 
als ist eine anschliessende ungehinderte Armie- 

50 rung des Ballens mit Bandern oder Drahten mog- 
lich. Nach dem Zuruckfahren der Niederhalter und 
des Hauptpressstempels kann der fertig verpackte 
Ballen aus der Zentralpresse entfernt werden, 
wahrend der leere Mantelteil nach Wiedervereini- 

55 gung mit der zugehorigen Bodenplatte zum Press- 
kasten zu einer der Vorpressen zurucktranspor- 
tiert wird. 

Der Mantelteil des Pressbehalters kann ein 
oben und unten offener Korper von vorzugsweise 

60 rechteckigem Querschnitt sein, dessen untere Off- 
nung durch die losbare Bodenplatte verschlossen 
ist. Haltevorrichtungen an dem offenen Mantelteil 
des Pressbehalters und dei; Bodenplatte sorgen 
dafiir, dass das zu pressende Material wahrend 

65 des Vorpressens und des Transports nicht aus der 
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unteren 6ffnung des Pressbehalters herausdrin- 
gen kann. In der Nahe der oberen dffnung des 
Mantelteils konnen bei dem Verpressen von Fa- 
serflocke bekannte Ruckstauvorrichtungen ange- 
ordnet sein, die ein Herausquellen des vorge- 
pressten Materials zwischen den einzelnen Vor- 
pressgangen und wahrend des Transports zur 
Zentralpresse verhindern. Geeignete Ruckstau- 
vorrichtungen und ihre Wirkungsweise sind beis- 
pielsweise in der DE-B-1 938 602 beschrieben; es 
konnen jedoch auch andere gleichartig wirkende 
Systeme eingesetzt werden. 

Da die transportablen Pressbehalter nicht nur 
dem Pressdruck der Vorpresse, sondern auch 
dem der Zentralpresse widerstehen mussen, wei- 
sen sie vorzugsweise an ihren Aussenseiten Ver- 
starkungsrippen oder dergleichen auf, wahrend 
die innenflachen des mantelfdrmigen Teils und 
der Bodenplatte vorzugsweise glatt und ohne Ver- 
tiefungen oder Nuten ausgefuhrt sind. Durch das 
Fehlen von Schnurnuten und ihsbesondere auf- 
grund der kastenformigen Form ohne Turen ist es 
moglich, das Gewicht eines Pressbehalters ein- 
schliesslich der Ruckstauvorrichtungen und der 
losbaren Bodenplatte so niedrig zu halten, dass 
der Transport eines solchen Behalters auch im 
gefullten Zustand ohne Schwierigkeiten mit Hilfe 
von ublichen Transportmitteln, wie Rollen- oder 
Schienenbahnen, Flurforderern, Hangebahnen 
oder dergleichen, moglich ist. 

An den Bodenplatten der Presskasten konnen 
Rader angeordnet sein, die als Transportvorrich- 
tungen fur die Pressbehalter dienen. Es ist bei- 
spielsweise moglich, die Pressbehalter mit Hilfe 
dieser Rader auf einem Schienensystem zu fuh- 
ren, das mit Weichen, Drehscheiben, Absteliglei- • 
sen und dergleichen zur Zwischenlagerung der 
Pressbehalter ausgerustet sein kann. Die Trans- 
portvorrichtungen konnen jedoch beispielsweise 
auch aus einem Rollenbahnsystem bestehen. In 
diesem Fall mussten die Bodenplatten der Press- 
behalter eine glatte Unterflache ohne Vorsprunge 
und dergleichen aufweisen. Derartige Rollenbah- 
nen haben sich zur Horizontalforderung schwerer 
Stuckguter bewahrt, sie konnen angetriebene Rol- 
len enthalten, die den Weitertransport der Behal- 
ter erleichtern. 

Auch Flurhubfdrderer, wie Gabelstapler oder 
Hubschleppforderer, sind fur den Transport der 
Pressbehalter von den Ablage- und Vorpressvor- 
richtungen zur Zentralpresse und wieder zuruck 
geeignet. Derartige Fordersysteme zeichnen sich 
insbesondere durch ihre raumliche Beweglichkeit 
aus, da sie nicht an bestimmte Bahnen oder Gleis- 
und Weichensysteme gebunden sind. Bei dem 
Einsatz derartiger Hubforderer kann es von Vor- 
teil sein, die Bodenplatten der Pressbehalter nach 
Art von Transportpaletten zu gestalten. 

Es ist nicht zwingend erforderlich, dass die 
Transporteinrichtungen auf die Bodenplatte der 
Pressbehalter einwirken. Eine geeignete Trans- 
portvorrichtung ware beispielsweise auch durch 
eine Hangeschienenbahn mit entsprechenden 
Gleisen und Weichen gegeben. In diesem Falle 
mussten die Pressbehalter an den Aussenflachen 
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ihres kastenformigen Teils geeignete Vorrichtun- 
gen, z.B. Haken oder dergleichen, aufweisen, die 
eine Verbindung mit dem Hangebahnsystem ge- 
statten. Die Verwendung eines Hangebahnsy- 
5 stems als Transportvorrichtung kann von Vorteil 
sein, da solche Transportvorrichtungen geeignet 
sind, mit den spater noch zu beschreibenden 
Obernahme- und Fordereinrichtungen kombinier- 
bar zu sein. 

10 Die oben geschilderten verschiedenen Trans- 
portvorrichtungen sind nur als Auswahl aus einer 
v Vielzahl bekannter Transportvorrichtungen zu 
verstehen. Im Einzelfall durfte die ortliche Situati- 
on, also beispielsweise die Anordnung der ver- 

15 schiedenen Ablage- und Vorpresseinrichtungen 
und der Zentralpresse, den Ausschlag geben, wel- 
che Transportvorrichtungen mit besonderem Vor- 
teil eingesetzt werden konnen. Dabei sind natur- 
Wch auch Kombinationen der verschiedenen 

20 Transportvorrichtungen moglich, z.B. der Trans- 
port auf einer Rollenbahn, von der die Pressbehal- 
ter auf eine Hangebahn oder von Flurforderern 
ubernommen werden. 

25 Die fur das erfindungsgemasse Verfahren erfor- 
derliche Zentralpresse muss, wie bej den bisher 
bekannten Presssystemen, einen besonders kraf- 
tig ausgefuhrten Pressstempel aufweisen, der 
vorzugsweise hydraulisch zu betatigen ist. Bei 

30 Ausfuhrung als Oberbaupresse kann die erforder- 
liche Gegendruckplatte als Bpdendruckplatte fest 
mit dem Untergrund verankert sein. im Gegensatz 
zu der Zentralpresse nach der DE-B-2 042 004 
weist die Zentralpresse keinen zwangslaufig mit 

35 ihr verbundenen Presskasten auf. Statt dessen 
mussen Vorrichtungen vorgesehen sein, die die 
Obernahme der zur Zentralpresse transportierten 
Pressbehalter in die Zentralpresse und deren Fi- 
xierung in der Pressposition gestatten. Derartige 

4Q Obernahmevorrichtungen konnen beispielsweise 
aus einem Greifersystem bestehen, das in der 
Lage ist, einen zur Zentralpresse transportierten 
Pressbehalter zu ergreifen und den Mantelteil die- 
ses Pressbehalters ohne Bodenplatte so uber 

45 eine Flache zu transportieren, dass kein vorge- 
presstes Gut aus der unteren Offnung des Mantel- 
teils ausdringen kann. Nach Ausfuhrung des 
Hauptpressvorgangs in der Zentralpresse durch 
Absenken des Pressstempels mussen Fordervor- 

50 richtungen eingreifen, die ein volliges Entfernen 
des Mantelteils des Pressbehalters von dem zu 
einem Ballen gepressten Gut gestatten. Diese 
Fordervorrichtungen konnen als getrennte Vor- 
richtungen in der Presse vorgesehen sein und 

55 z.B. uber Greifersysteme den Mantelteil des 
Pressbehalters nach oben oder unten wegziehen. 

Als Zentralpresse wird vorzugsweise eine 
Oberbaupresse eingesetzt, deren Presssystem 
auf einem Joch runt, das von Saulen getragen 

60 wird. Dabei ist der Abstand dieser Saulen von dem 
Pressbehalter in Pressposition bzw. dem erzeug- 
ten Ballen so zu wahlen, dass nach Entfernen des 
Pressbehalters alle Seitenflachen des Ballens 
ohne Behinderung zuganglich sind. So ist es mog- 

65 lich, den gepressten Ballen auf einf ache Weise 
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gegebenenfalls vollautomatisch zu verpacken und 
zu armieren. 

Das erfindungsgemasse Verfahren in dieser 
Ausfuhrungsform und das dazu bendtigte Pres- 
sensystem gestatten eine besonders einfache 5 
Verpackung der Ballen mit flachenformigen. flexi- 
blen Verpackungsmaterialzuschnitten, bei der die 
ZufQhrung und Umhullung vollautomatisch erfol- 
gen kann. Hierzu weisen nur Pressstempel und 
Bodendruckplatte der Zentralpresse Schnurnuten io 
auf, die fur eine spatere Banderung benotigt wer- 
den. Vor dem Pressvorgang mussen der Press- 
stempel und die Bodendruckplatte mit einem 
Zuschnitt des gewunschten Verpackungsmateri- 
als bedeckt sein. Diese Bedeckung z.B. mit einer 75 
Plastikfolie reicht aus, urn ein, Eindringen des 
Pressgutes in die Schnurnuten zu verhindern. Die- 
se Verpackuhgsmaterialzuschnitte bedecken spa- 
ter wenigstens die Stirnfiachen des gepressten 
Ballens. Die Einbringung dieser Verpackungsma- 20 
terialzuschnitte kann beispielsweise in der Weise 
erfolgen, dass Bodendruckplatte und Stempel der 
Zentralpresse mit je einem solchen Zuschnitt be- 
legt werden, bevor ein Pressbehalter mit Hilfe der 
Obernahmevorrichtung in die Zentralpresse ein- 25 
gefuhrt wird. Die Lage der Verpackungsmaterial- 
zuschnitte kann dabei z.B. durch Klammern, Fest- 
halter oder durch die Einwirkung von Saugdusen 
fixiert werden. 

Es ist jedoch auch moglich, den Verpackungs- 30 
materialzuschnitt fur die Abdeckung der unteren 
Stirnflache des Ballens schon auf die Bodenplatte 
eines noch leeren Pressbehalters zu legen und 
uberstehende Enden dieses Zuschnittes z.B. mit 
Hilfe von Klammern am kastenformigen Teil des 35 
Pressbehalters zu befestigen. In diesem Fall wur- 
de sich ein Belegen der Bodendruckplatte der 
Zentralpresse mit einem solchen Zuschnitt erubri- 
gen. Es ware dann nur noch die obere Stirnflache 
des Pressbehalters bzw. die Pressflache des 40 
Pressstempels mit einem weiteren Zuschnitt von 
dem Hauptpressvorgang zu belegen. 

Im allgemeinen ist es vorteilhaft, die Flache der 
Packmittelzuschnitte fur die Stirnfiachen grosser 
zu wahlen als die offene Querschnittsflache des 45 
Pressbehalters bzw. die spateren Stirnfiachen des 
erzeugten Ballens. Grundsatzlich gibt es zwei 
Moglichkeiten, derartige Ballen mit Hilfe von 
Packmittelzuschnitten zu verpacken. Die eine be- 
steht darin, dass die Verpackmittelzuschnitte fur 50 
die Stirnfiachen so gross gewahlt werden, dass 
die nach dem Verpressen herausragenden uber- 
schussigen Flachen dieser Verpackurigsmittel- 
zuschnitte ausreichen, um nach dem Umlegen, 
auch sich Gberlappend, samtliche Seitenflachen 55 
zu uberdecken. Eine solche Verfahrensweise fuhrt 
jedoch im allgemeinem zu Schwierigkeiten beim 
Verpressen, da relativ umfangreiche Verpak- 
kungsmittelmengen sich um den absinkenden 
Pressstempel legen und auch nach Entfernung 60 
des Presskastens sich Schwierigkeiten bei dem 
- Umbiegen der uberstehenden Verpackungsmittel- 
zuschnitte auf die Seitenflachen ergeben konnen. 
Des weiteren besteht die Gefahr, dass die heraus- 
ragenden Flachen der Verpackungsmittelzu- 65 


schnitte wahrend des Pressvorgangs beschadigt 
werden konnen. 

Aus diesem Grunde werden bevorzugt Packmit- 
telzuschnitte eingesetzt, die die Stirnfiachen des 
gepressten Ballens nur etwas iiberragen. Beson- 
ders hat sich eine iiberragende Lange von ca. 
10 cm an jeder Bailenkante bewahrt. Bei dieser 
Ausfuhrungsform des Verfahrens werden die Sei- 
tenflachen des Ballens mit einem bahnformigen 
weiteren Zuschnitt aus Verpackungsmaterial um- 
hullt, wobei dafur Sorge getragen werden muss, 
dass diese die Seitenflachen umhullende Bahn in 
ihrer Lage festgehalten wird, bis die Banderung 
des Ballens abgeschlossen ist. Dies kann auf ein- 
fache Weise beispielsweise durch Verschweis- 
sen, Heften, Verhahen oder dergleichen der uber- 
lappenden Enden dieser Bahn unter einer gewis- 
sen Vorspannung erfolgen; es ist aber auch mog- 
lich, die Enden dieser Bahn durch Einsatz von z. B. 
hydraulisch angetriebeneh stab- oder flachenfor- 
migen Niederhaltern in ihrer Lage zu fixieren, bis 
die Armierung beendet ist. 

Eine Armierung mit Hilfe der Schnurnuten in 
dem Pressstempel und der Bodendruckplatte ist 
praktisch nur dann storungsfrei moglich, wenn mit 
Sicherheitausgeschlossen werden kann, dass die 
seitlichen Offnungen dieser Schnurnuten nicht 
durch uberstehende Packmittelflachen verschlos- 
sen sind. Es ist aus diesem Grunde erforderlich, 
die herausragenden Randfiachen der Verpak- 
kungsmittelzuschnitte umzulegen und an den 
Oberflachen des Ballens so lange zu halten, bis 
die Gefahr eines Verlegens der seitlichen Offnun- 
gen der Schnurnuten nicht mehr gegeben ist Das 
Umlegen und Fixieren der herausragenden Rand- 
fiachen erfolgt zweckmassigerweise durch den 
Einsatz von stab- oder flachenformigen Niederhal- 
tern, die beispielsweise einen pneumatischen An- 
trieb aufweisen und beispielsweise in die Oberfla- 
chen von Pressstempel und Bodendruckplatte ein- 
gelassen sind. Bei einer anderen Ausfuhrungs- 
form konnen diese Niederhalter auch in Gestellen 
montiert sein, die in die Nahe des fertig umhullten 
Ballens gebracht werden. Das Umlegen der her- 
ausragenden Randfiachen kann einmal in Rich- 
tung auf die Seitenflachen oder aber in Richtung 
auf die Stirnfiachen der Ballen erfolgen. Wird ein 
Umlegen auf die Stirnfiachen bevorzugt, so mus- 
sen sowohl der Pressstempel als auch die Boden- 
druckplatte ein ringformiges Aussenteii aufwei- 
sen, das unabhangig von der Stellung des Haupt- 
teiis bewegt werden kann. 

Die Armierung des mit Verpackungsmaterial 
bereits umhullten Ballens kann in ublicher Weise 
durch Spanndrahte, Stahlbander oder derglei- 
chen erfolgen. Es ist ohne weiteres moglich, diese 
Armierung auch durch automatisch arbeitende 
Gerate ausfuhren zu lassen, die beispielsweise an 
den Gestellen mit befestigt sind, die bereits die 
Niederhalter tragen. 

Nach Zuruckfahren der Niederhalter und des 
Hauptpressstempels steht der Ballen frei auf der 
Bodendruckplatte und kann aus der Presse ent- 
fernt werden. Vor dem Pressen des Inhalts des 
nachsten Pressbehalters ist der leere Mantelteil 
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mit Hilfe der Forder- und Ubernahmevorrichtung 
aus der Presse zu entfernen; er wird zweckmassi- 
gerweise sofort wieder auf die zugehorige Boden- 
platte gesetzt. Der durch die Fordervorrichtungen 
abgesenkte leere Mantelteil kann beispielsweise 
auch von einer weiteren Greifervorrichtung uber- 
nommen werden, die ihn an einer anderen geeig- 
neten Steile absetzt, wahrend die Qbernahmevor- 
richtung bereits den nachsten vollen Pressbehal- 
ter in die Zentralpresse uberfuhrt. In diesem Fall 
ist es naturlich notwendig, die zugehorige Boden- 
platte getrennt an eine Stelle zu transportieren, an 
der die zweite Greifervorrichtung den Mantelteil 
und die Bodenplatte des Pressbehalters wieder 
vereinigen kann. 

Die Figuren geben beispielhafte Ausfuhrungs- 
formen des Verfahrens und des Pressensystems 
wieder. Mit ihrer Hilfe soli versucht werden, die 
Erfindung weiter zu verdeutlichen. 

Figur 1 gibt in schematischer Form die raumli- 
che Zuordnung der Pressen eines Pressensy- 
stems wieder. In Figur 2 ist eine Vorpresse mit 
transportablem Pressbehalter dargestellt Die Fi- 
guren 3 bis 8 zeigen verschiedene Veiiahrensab- 
laufe in der Zentralpresse, wobei in Figur 3 die 
Obernahmevorrichtung, in den Figuren 4 und 5 der 
Endpresszustand, in den Figuren 6 bis . 6b eine 
automatische Umhullvorrichtung der Seitenfla- 
chen des Ballens, in Figur 7 das Umbiegen der 
herausragenden Packmittelflachen durch Nieder- 
haiter und in Figur 8 die Ausfuhrung der Arm ie- 
rung besonders hervorgehoben wurden. Figur 9 
zeigt eine andere Ausfuhrungsform der Zentral- 
presse und der benotigten Niederhalter. Figur 10 
gibt ein weiteres Pressensystem mit einer Vor- 
presse fur Faserflocke und einer Vorpresse (Able- 
gevorrichtung) fur Kabelband wieder. 

In der Figur 1 ist eine rnogliche raumliche 
Anordnung der einzelnen Teile des erfindungsge- 
massen Pressensystems wiedergegeben. Hierbei 
sind drei Vorpressen 1 uber aus Rollenbahnen 2, 
8 bestehende Transportvorrichtungen mit der 
Zentralpresse 4 verbunden. Das zu verpressende 
faserige Gut wird in den Vorpressen 1 angesam- 
melt und vorgepresst, und die gefutlten Pressbe- 
halter 3 werden uber die Rollenbahn 2 zur Zentral- 
presse 4 transportiert. In dieser Zentralpresse 4 
erfolgt der Hauptpressvorgang. Das fertig ge- 
presste Gut wird noch von der automatisch arbei- 
tenden Umhullvorrichtung 5 mit Verpackungsma- 
terial fur die Seitenflachen versehen und kann 
nach Armierung, z.B. mit Stahlbandern, als ver- 
sandfertiger Ballen 7 abtransportiert werden. 

Die leeren Pressbehalter 6 werden auf der 
zweiten Rollenbahn 8 wieder zu den Vorpressen 1 
transportiert. Die Rollenbahnen 2 und 8 sind in der 
Nahe der Vorpressen mit jeweils offenen Enden 
gezeichnet, um anzudeuten, dass beispielsweise 
weitere Vorpressen 1 in dieses System aufgenom- 
men werden konnen oder aber dass an diesen 
offenen Enden weitere leere Pressbehalter 6 oder 
gefullte Pressbehalter 3 in Reserve stehen kon- 
nen. Ober diese Rollenbahnen 2 und 8 konnen 
aber beispielsweise auch Ablegevorrichtungen 
gemass der DE-B-1 239 656 zum Ablegen von Vor- 
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pressen von Fadenkabeln verbunden werden, so- 
fern diese Kabelableger dafur eingerichtet sind, 
eine Ablage und Vorpressung in den leeren Press- 
behaltern 6 zu ermoglichen. 
5 In Figur 2 ist eine Vorpresse wiedergegeben. 

Das zu verpressende Gut fallt durch einen Full- 
schacht 12 und durch das obere Gehause 11 der 
Vorpresse in einen transportablen Pressbehalter, 
der aus dem kastenformigen Mantelteil 13, auto- 
10 matisch arbeitenden Ruckstauklappen 14 und ei- 
ner losbaren Bodenplatte 15 besteht. Das faserige 
Gut wird unter Einwirkung des Pressstem pels 10, 
der uber eine Kolbenstange 9 bewegt werden 
. kann, zusammengepresst und ergibt das vorge- 

15 presste Gut 20. Der kastenformige Mantelteil 13 
von vorzugswetse rechteckigem oder quad rati- 
schem Querschnitt ist mit der Bodenplatte 15 uber 
eine Haltevorrichtung 18 losbar verbunden. Diese 
Haltevorrichtung kann beispielsweise aus einer 

20 Nut- und Federfuhrung bestehen, wie sie in ein- 
fachster Form bei Schubkasten anzutreffen ist. In - 
dem hier beschriebenen Ausfuhrungsbeispie! 
wurde vor dem Zusammenfugen des kastenformi- 
gen Mantelteils 13 mit der Bodenplatte 15 eine 

25 Verpackungsbahn 19 fur die spatere untere Stirn- 
flache des Ballens eingelegt. Als Transportvor- 
richtungen dienen hier Rader 17, die uber einen 
Bodenplattenunterbau 16 mit der Bodenplatte 15 
verbunden wurden. 

30 Das Vorpressen erfolgt ublicherweise so, dass 
das lose faserige Gut sich zunachst in dem Innen- 
raum des kastenformigen Pressbehalters und des 
Innenraumes des oberen Geniuses 11 ansammelt 
und durch Absenken des Pressstempels 10 in dem 

35 Pressbehalter zusammengepresst wird. Nach 
Wiederhochfahren des Pressstempels 10 wird der 
Fullvorgang weitergefuhrt und das faserige Gut 
durch abwechselndes Fullen und Absenken des 
Pressstempels 10 im Innenraum des kastenformi- 

40 . gen Pressbehalters vorverdichtet. Hierbei dienen 
die bekannten Ruckstauklappen 14dazu, dass etn 
Herausquellen des vorgepressten Materials aus 
dem zylindrischen Mantelteil 13 vermieden wird. 
Die Stellung der Ruckstauklappen 14 kann dabei 

45 beispielsweise in Abhangigkeit von der Stellung 
des Pressstempels 10 gesteuert werden. Nach 
Fullung des Mantelteils 13 mit vorgepresstem fa- 
serigem Gut kann der Pressbehalter, d.h. der 
Mantelteil 13 samt der Bodenplatte 15 mit Hilfe der 

50 Rader 17 aus dem Bereich der Vorpresse weg- 
transportiert werden. An seine Stelle ruckt dann 
ein leerer Behalter, dessen Bodenplatte 15 eben- 
falls wieder mit einer Verpackungsbahn 19 be- 
deckt ist Die genaue Stellung des Pressbehalters 

55 zum Pressstempel 10 kann dabei durch geeignete, 
nicht gezeigte Arretiervorrichtungen sicherge- 
stellt werden. Der mit vorgepresstem Fasermate- 
rial 20 gefullte Pressbehalter kann auf einer ebe- 
nen Flache jetzt zur Zentralpresse transportiert 

60 werden. Dieser Transport kann beispielsweise 
durch einen nicht gezeigten Antrieb oder durch 
Zugvorrichtungen erleichtert werden. 

In Figur 3 sind neben den wesentlichsten Teilen 
der Zentralpresse, wie dem Pressstempel 27 und 

65 der Bodendruckplatte 29, ein gefullter Pressbehal- 
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ter mit Bodenplatte 15 sowie eine kombinierte 
Obernahme- und Fordervorrichtung 21 gezeigt. 
Mit Hilfe der Obernahme- und Fordervorrichtung, 
die aus einer Greifervorrichtung 22 zurn Abziehen 
des Mantelteils 13, einem oberen Rollenwagen 24 
und einem Schienensystem 25 besteht, wird der 
Mantelteil 13 des Pressbehaiters horizontal in den 
Arbeitsbereich des Pressstempels 27 der Zentral- 
presse bewegt, wobei die Haltevorrichtungen 18 
ein Losen der Bodenplatte 15 von dem Mantelteil 
13 gestatten. Nicht gezeigte Haltevorrichtungen 
sorgen dafur, dass die Verpackungsbahn 19 bei 
dieser Bewegung ihre Lage nicht verandert Die 
Verbindung zwischen den Greifervorrichtungen 
22 und dem Mantelteil 13 des Pressbehaiters er- 
folgt uber geeignete Haltevorrichtungen 23. Der 
Zentralpressstempel 27 ist in dem vorliegenden 
Fall unterteilt in einen Kernstempel 27a und einen 
Aussenteil 27b, der den Kernstempel 27a ringfor- 
mig umgibt Die Stellung des Pressstempels 27 
wird durch einen nicht gezeigten Antrieb uber die 
Kolbenstange 26 bewerkstelligt Die Bodendruck- 
platte 29 ist wie der zugehdrige Pressstempel in 
eine Kemdruckplatte 29a und einen Aussenteil 
29b unterteilt, der ringformig die Kemdruckplatte 
umgibt. Die genaue Stellung des Mantelteils 13 des 
Pressbehaiters zurn Pressstempel 27 und der Bo- 
dendruckpiatte29 kann durch geeignete, nicht ge- 
zeigte Arretierungsmittel erfolgen, die beispiels- 
weise auf die Obernahme- und Fordervorrichtung 
21 einwirken. In der Figur sind weiterhin sowoh! 
im Pressstempel 27 wie auch in der Bodendruck- 
platte 29 Schnurnuten 28 vorgesehen, die ein spa- 
teres Armieren des Ballens im gepressten Zu- 
stand ermoglichen. 

In der Figur 4 ist das eigentliche Pressen des 
faserigen Guts mit Hilfe des Pressstempels 27 
gezeigt. Der Mantelteil 13 des Pressbehaiters^ wird 
dabei durch die Greifervorrichtung 22 der Ober- 
nahme- und Forderrichtung 21 gehalten. Fur die 
Durchfuhrung des Verfahrens ist es wesentlich, 
dass vor dem Absenken des Presstempels 27 die 
obere Stirnseite des Presskastens Oder die Press- 
flache des Pressstempels 27 mit einer Verpak- 
kungsbahn 30 fur die obere Stirnflache des Bal- 
lens 31 bedeckt wurde. Das vorherige Anbringen 
der Verpackungsbahnen 19 und 30 fur die Stirnsei- 
ten des spateren Ballens ist aus mehreren Griin- 
den erforderlich. Diese Bahnen dienen einmal 
dazu, dass die Schnurnuten 28 des Pressstempels 
27 und der Bodendruckplatte 29 sich nicht mit zu 
verpackendem Gut verlegen und damit zu einer 
Behinderung der spateren Armierung, aber auch 
moglicherweise zu einer Kontaminierung des ver- 
packten Materials fuhren. Es ist bei dem erfin- 
dungsgemassen Verfahren daher nicht erforder- 
lich, dass in alien Vorpressen 1 das gleiche Faser- 
material angesammelt und vorgepresst wird. 

Das erfindungsgemasse Verfahren gestattet 
vielmehr die Verpackung unterschiedlichen fase- 
rigen Guts, also auch unterschiedlich gefarbter 
Faserflocke. Ohne die Verpackungsbahnen 19 und 
30 besteht die Gefahr, dass in den Schnurnuten 28 
Fasermaterial von einem fruheren Pressvorgang 
verbleibt und bei einem spateren Pressvorgang 
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von andersartigem faserigen Gut in diesem zu- 
ruckbleibt. Daneben hat das Verpackungsmaterial 
auch die Aufgabe, das zu einem Ballen 31 ge- 
presste Gut wahrend des spateren Transports und 
5 der Lagerung vor Verschmutzung zu schutzen. 

In Figur 5 ist der nachste Verfahrensschritt wie- 
dergegeben. Wahrend der Pressstempel 27 un- 
verandert in seiner Stellung verbleibt, wurde mit 
Hilfe der Greifervorrichtung 22 der Obernahme- 

w und Fordervorrichtung 21 der Mantelteil 13 des 
Pressbehaiters von dem zurn Ballen gepressten 
Gut vollig entfernt Die fur diese Hebebewegung 
erforderlichen Antriebsmittel der Greifervorrich- 
tung 22 sind nicht dargestellt. 

is Die Figur 6 zeigt das automatische Umhullen 
derjetztfreiliegendenSeitenflachen des Ballens 31 
mit Verpackungsmaterial mit Hilfe einer automa- 
tisch arbeitenden Umhullungsvorrichtung. Um 
Aufbau und Wirkungsweise dieser Umhullungs- 

20 vorrichtung besser zu verdeutlichen, ist in Figur 6 
wie in den vorhergehenden Figuren der Press- 
stempel im Querschnitt dargestellt, wahrend die 
Figuren 6a. und 6b in der Aufsicht den zeitlichen 
Ablaut des Umhullungsvorganges verdeutlichen. 

25 In der Figur 6 ist wiederum der gepresste Ballen 
31 wiedergegeben, der auf seinen Stirnflachen 
Verpackungsbahnen 19 und 30 aufweisL Zusatz- 
lich sind jetzt die Seitenflachen des Ballens von 
einem dritten Verpackungsmitteizuschnitt 41 um- 

30 hullt Dieser dritte Verpackungsmitteizuschnitt 41 
stammt von einer Vorratsrolle 32, die von Armen 
33 gehalten wird. 

Der eigentliche Verpackungsvorgang ist den Fi- 
guren 6a und 6b in zeitlicher Aufeinanderfolge zu 

35 entnehmen. Wahrend in der Figur 6a ein Ende der 
Verpackungsmittelbahn 35 durch die an den Trag- 
armen 36 befestigte Schwenkvorrichtung 37 ge- 
halten wird und die Vorratsrolle 32 mit Hilfe der 
Schwenkarme 33 und des pneumatischen Stell- 

40 gliedes 39 weit ausgeschwenkt ist, wird die ge- 
samte Vorrichtung mit Hilfe des Transportwagens 
40 auf den verpressten Ballen 31 zugefahren und 
erreicht dabei die Endstellung, die in Figur 6b 
wiedergegeben ist. Durch die Bewegung der ge- 

45 samten Umhullungsvorrichtung 5 und durch eine 
zusatzliche Schwenkbewegung der Arme 33 um 
den Drehpunkt 34 sowie das Einschwenken der 
Schwenkvorrichtung 37 werden samtliche Seiten- 
flachen des Ballens 31 von der Verpackungsmit- 

50 telbahn 35 umschlossen. Wahrend die Bahn 35 in 
dieser Lage gehalten wird, sorgt eine Trenn- und 
Schweissvorrichtung 38 fur eine Verbindung der 
sich uberlappenden Verpackungsmittelbahnen- 
den. Aufgrund der Vorspannung, mit der die Um- 

55 hullung vorgenommen wurde, und der anschlies- 
senden Verschweissung der abgetrennten Bahn 
ist gleichzeitig fur eine Fixierung der Lage der 
Bahn gesorgt. Im Anschluss erfolgt ein Zuruck- 
schwenken der Vorratsrolle 32 durch Bewegen 

60 der Arme 33 und ein Zuruckfahren des Transport- 
wagens 40. Sobald die automatisch arbeitende 
Umhullvorrichtung 5 die Stellung nach Figur 6a 
wieder erreicht hat, ist fur eine Obernahme des 
freien Endes der Verpackungsmittelbahn 35 an die 

65 Schwenkvorrichtung 37 zu sorgen. 
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Eine Armierung des jetzt vollstandig mit Ver- 
packungsmaterial umhullten Ballens ist noch 
nicht moglich, da die seitlichen Offnungen der 
Schnurnuten 28 noch von iiberstehenden Verpak- 
kungsmittelflachen wenigstens teilweise verdeckt 
werden. Eine Moglichkeit, diese iiberstehenden 
Verpackungsmittelrander umzubiegen und an der 
Ballenoberflache festzuhalten, ist in Figur 7 dar- 
gestellt Das Umlegen erfolgt hier in Anlehnung an 
die Vorschlage der DE-A-2 736 316 durch Anheben 
des ringformigen Aussenteils 27b des Pressstem- 
pels, wobei der Kernstempel 27a in der Pressposi- 
tion verbleibt Gleichzeitig wird der ringformige 
Aussenteil 29b der Bodendruckplatte 29 abge- 
senkt In die entstehenden Hohlraume konnen die 
uberstehenden Verpackungsmittelflachen auf die 
Stirnseiten des Ballens umgelegt werden, wenn 
entsprechend geformte Niederhalter auf sie ein- 
wirken. 

In der Figur 7 werden diese Niederhalter von 
besonderen Traggestellen 43, 44 gehalten, die 
nach Entfernung des Manteiteils 13 des Pressbe- 
halters in die Nahe des gepressten Ballens 31 
verbracht werden konnen. In der Figur 7 sind die 
an dem Traggestell 44 befestigten Niederhalter 
42a im eingeschwenkten Zustand wiedergegeben, 
wahrend die Niederhalter 42b des Traggestells 43 
sich bereits in der ausgeschwenkten Arbeitsposi- 
tion befinden. Die Schwenkbewegung der Nieder- 
halter um ihren Drehpunkt kann durch geeignete 
Antriebsvorrichtungen erfoigen, die in der Figur 
jedoch nicht wiedergegeben wurden. 

Der ringformige Aussenteil 27b des Pressstem- 
pels und der ringformige Aussenteil 29b der Bo- 
dendruckplatte 29 konnen durch geeignete Bewe- 
gungsvorrichtungen, z.B. hydraulische Steuerkol- 
ben, bewegt werden. Sie weisen geeignete Ein- 
schnitte auf, die bei einem Wiederzuruckfuhren 
der Teile 27b und 29b in die Ausgangspresspositi- 
on eine Beschadigung der ausgeschwenkten Nie- 
derhalter 42b unmoglich machen. Nach dem Wie- 
derabsenken des Aussenteils 27b des Pressstem- 
pels und dem entsprechenden Anheben des Aus- 
senteils 29b der Bodendruckplatte konnen die Nie- 
derhalter 42b wieder eingefahren werden, da jetzt 
die Teile 27b und 29b die uberstehenden Enden 
der Verpackungsmittelflachen in ihrer umgeboge- 
nen Lage auf den Stirnflachen des Ballens fixie- 
ren. 

Die seitlichen Offnungen der Schnurnuten 28 
sind jetzt frei zuganglich und konnen der Armie- 
rung des fertig gepressten Ballens dienen. In Fi- 
gur 8 ist eine automatische Banderung des Bal- 
lens mit Hilfe einer Armierungsvorrichtung 45 an- 
gedeutet, die ebenfalis auf dem Traggestell 44 
befestigt ist. Fur eine automatische Banderung ist 
es erforderlich, entsprechende Umlenkungen des 
Armierungsmaterials von einer oberen Schniirnut 
in dem Pressstempel 27 zu einer unteren Schniir- 
nut in der Bodendruckplatte 29 vorzusehen. Diese 
Umlenkungen konnen in dem Traggestell 43 vor- 
gesehen werden. Nach dem ZurQckfahren der 
Traggestelle 43 und 44 sowie dem Anheben des 
Pressstempels 27 verbleibt der gepresste BaJlen 
im fertig verpressten Zustand auf der Boden- 
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druckplatte 29; er kann der Presse entnommen 
werden Oder aber uber eine nicht gezeigte Aus- 
stossvorrichtung z.B. auf ein weiteres bekanntes 
Transportmittel fur derartige Produkte ubernom- 

5 men werden. 

Zum Abschluss des Verfahrens ist es erforder- 
lich, dass der Mantelteil 13 des Pressbehalters mit 
Hilfe der Obernahme- und Fordereinrichtung 21 
wieder abgesenkt und mit der zugehdrigen Bo- 

10 denplatte 15 wiedervereinigt wird, wovor die Bo- 
denplatte 15 mit einer Verpackungsbahn 19 be- 
deckt wurde. Der leere Pressbehalter kann jetzt 
mit den beschriebenen Transportvorrichtungen 
wieder an eine Vorpresse zuruckgefuhrt werden 

75 und steht dort zur neuen Fiillung bereit. 

Eine Variante des Verfahrens und der benotig- 
ten Zentralpresse ist in Figur 9 wiedergegeben. Im 
Gegensatz zu den Figuren 2 bis 8 ist hier weder 
der Pressstempel 27 noch die Bodendruckplatte 

20 29 in Kern- und Aussenteiie unterteilt. Die uber die 
Stirnflachen des Ballens herausragenden Verpak- 
kungsmittelflachen der Verpackungsmitteibahnen 
19 und 30 werden hier mit Hilfe von Niederhaltern 
47a, b und 49a, b nicht auf die Stirnflachen, son- 

25 dern auf die Seitenflachen umgebogen. Die in den 
Aussparungen 46 des Pressstempels 27 eingelas- 
senen hebelartigen Niederhalter 49a, b konnen 
dabei ihre Schwenkbewegung mit Hilfe ublicher, 
nicht gezeigter Antriebsvorrichtungen durchfuh- 

so ren. Der Niederhalter 49a ist in eingeschwenkter 
Stellung gezeichnet, wahrend der Niederhalter 
49b in Arbeitsposition steht In die Bodendruck- 
platte 29 sind die Niederhalter 47a, b eingelassen, 
die mit Hilfe eines pneumatischen Antriebs 48 

35 bewegt werden konnen. Im Gegensatz zu den bis- 
her beschriebenen Niederhaltern fuhren die Nie- 
derhalter 47a, b nur eine Auf- und Abbewegung 
durch. Der Niederhalter 47a ist in der eingefahre- 
nen, der Niederhalter 47b in der ausgefahrenen 

40 Position gezeichnet. 

Das Verpacken und Armieren des Ballens 31 
wird bei Einsatz einer Vorrichtung gemass Figur 9 
vorteilhaft wie folgt durchgefQhrt: Nach Absenken 
des Pressstempels 27 und Ausfahren der Nieder- 

45 halter 47b und 49b in ihre Arbeitsposition erfolgt 
ein Umhullen der Seitenflachen mit einer Bahn 
aus Verpackungsmaterial 35. Die Breite der Ver- 
packungsmittelbahn wurde dabei so gewahit, 
dass sie die Hdhe der Seitenflachen des Ballens in 

so gepresstem Zustand nicht uberragt. Dabei kann 
das Aufbringen der Verpackungsmittelbahn auf 
die Seitenflachen in der Weise erfoigen, wie es 
bereits an Hand der Figuren 6a und b geschildert 
worden ist. Bei dieser Verfahrensvariante erfolgt 

55 das Umhullen der Seitenflachen mit Verpackungs- 
material bei bereits ausgefahrenen Niederhaltern 
47b, 49b. Nach Fixierung der Packmittelbahn fur 
die Seitenflachen durch Verschweissen, Heften 
Oder dergleichen wird zunachst die Armierung 

60 des Ballens durchgefQhrt. Danach erfolgt ein Ein- 
fahren der unteren Niederhalter 47b, wahrend der 
Pressstempel 27 mit noch ausgefahrenen Nieder- 
haltern 49b angehoben wird. Durch diese Verfah- 
rensweise konnen die Niederhalter aus ihrer Lage 

65 zwischen den einzelnen Verpackungsmittelzu- 
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schnitten entfernt werden, und der Ballen steht 
frei zum Abtransport bereit. 

Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung ist 
in der Figur 10 dargestellt, bei der zwei Ablege- 
und Vorpressen 1 fur Faserflocke und 50 fur Ka- 
belband vorgesehen sind. Von den dazugehorigen 
Faserstrassen kommen die Endloskabel 47 und 
58. Wahrend das Kabel 58 direkt als Kabelband 
abgeiegt und vorgepresst wird, wird das Endlos- 
kabel 57 zunachst in der Schneidmaschine 59 ge- 
schnitten und fallt dann in die Vorpresse 1. 

Die Ablage- und Vorpresseinrichtungen 1 und 
50 sind wiederum uber Fahrstrassen 51 bis 53 
sowie 66 bis 68 mit der Zentralpresse 71 verbun- 
den. Die transportablen Pressbehalter werden, 
wie bereits oben beschrieben, in den Ablage- und 
Vorpresseinrichtungen mit faserigem Gut gefullt, 
das dann in diesen Pressbehaltern in der Zentral- 
presse 71 verpresst wird. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Verpacken von faserigem Gut 
in Ballen durch mehrstufiges Verpressen mit meh- 
reren Vorpressen (1, 50), bei dem das in kastenfdr- 
migen, turlosen Behaltern (3) vorgepresste Gut, 
gegebenenfalls unter Einschalten von Warteposir 
tionen, zu einer Zentralpresse (4, 71) befordert 
wird, in der das vorgepresste Gut jeweils zu ei- 
nem Ballen fertig verpresst und anschliessend 
verpacktwird, und bei dem die leeren Behalter (3) 
zu den Vorpressen zurucktransportiert werden, 
dadurch gekennzeichnet, dass zum Verpacken 
von Faserflocke oder Fadenkabel Behalter (3) ver- 
wendet werden, die fur den Pressdruck der Zen- 
tralpresse (4, 71) ausgelegt sind und eine von dem 
einstuckigen Mantelteil (13) losbare Bodenplatte 
(15) aufweisen, dass die Behalter (3) von den Vor- 
pressen (1, 50) zu der vom Arbeitsrhythmus dieser 
Pressen unabhangig arbeitenden Zentralpresse 
(4, 71) auf einer oder mehreren nicht kreisformi- 
gen Bahnen, ggf. unter Zwischenlagerung, befor- 
dert werden, die Behalter (3) von der Zentralpres- 
se (4, 71) in beliebiger Reihenfolge ubernommen 
werden, nach dem Fertigpressen des Gutes im 
Behalter (3) durch die Zentralpresse (4, 71) mittels 
eines Stempels (27) der Mantelteil (13) des Behal- 
ters (3) unter Aufrechterhalten des Pressdrucks 
von dem Ballen vollstandig entfernt und der Bal- 
len in einer Hulle verpackt und armiert sowie nach 
Zuruckfahren des Pressstempels (27) aus der 
Zentralpresse (4, 71) entfernt wird und die Boden- 
platte (15) und das Mantelteil (13) zum Rucktrans- 
port auf einer oder mehreren nicht kreisformigen 
Bahnen wieder vereinigt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Hone nach zweigeteilte Behal- 
ter verwendet werden und nach dem Ablegen und 
Vorpressen des faserigen Gutes in einer zum Ver- 
packen dienenden Hulle der obere Teil des zwei- 
geteilten Behalters abgezogen und nur der untere 
Teil des Behalters gemeinsam mit dem vorver- 
dichteten Gut (20) zu der Zentralpresse (4, 71) 
transportiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das faserige Gut in einem Behalter 


(3) abgeiegt und vorgepresst wird, bei dem des- 
sen Bodenplatte (15) mit einer uberstehenden 
Verpackungsbahn (19) versehen ist, der gefullte 
Behalter (3) nach der Vorpressung, spatestens in 

5 der Zentralpresse (4, 71) auf seiner oberen Stirn- 
flache mit einer weiteren uberstehenden Verpak- 
kungsbahn (30) bedeckt wird und nach Abziehen 
des kastenformigen Mantelteils (13) die SeitenfJa- 
chen des Ballens (31) mit den unten und oben 

10 uberstehenden Verpackungsbahnen (19, 30) be- 
deckt werden und der Ballen anschliessend ar- 
miert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass, nachdem das endverpresste Mate- 

15 rial von dem Mantelteil (13) befreit ist, die jetzt frei 
zuganglichen Seitenflachen des Ballens noch mit 
einer Bahn aus Verpackungsmaterial (35) umhullt 
werden, wobei die uberstehenden Flachen des 
yerpackungsmaterials durch Einwirken von Nie- 

20 derhaltern (42, 47, 49) umgebogen und an den 
Oberflachen des Ballens gehalten werden, und 
erst dann der Ballen armiert wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet dass die Seitenflachen des Ballens mit 

25 einer Bahn aus Verpackungsmaterial (35), deren 
Breite etwa der Seitenhdhe des gepressten Bal- 
lens entspricht, umhullt und die Bahn bis zum , 
Abschluss der nachfolgenden Armierung in dieser 
Lage gehalten wird. 

30 6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass nach dem Hauptpressvorgang und 
der Entfernung des Mantelteils (13) die Seitenfla- 
chen des in der Zentralpresse (4, 71) unter Press- 
druck stehenden Ballens (31) mit einer Bahn aus 

35 Verpackungsmaterial (35), deren Breite grosser 
als die Hone des fertigen Ballens (7) ist, umhullt 
werden und die Bahn in dieser Stellung gehalten 
wird, anschliessend ringformige Aussenteile (27b, 
29b) des Pressstempels (27) und einer Boden- 

40 druckplatte (29) von dem unter Pressdruck stehen- 
den Ballen (31) zuruckgefahren werden, in die 
entstehenden Freiraume die uber die Stirnflachen 
herausragenden Flachen des Verpackungsmate- 
rials mit Hilfe der Niederhaiter (42, 47, 49) auf die 

45 Stirnflachen des Ballens umgebogen und in dieser 
Stellung gehalten werden, bis nach Ruckfuhrung 
der ringformigen Aussenteile (27b, 29b) des 
Pressstempels (27) und der Bodendruckplatte (29) 
die Armierung des Ballens erfolgen kann. 

50 7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Halten der die 
Seitenflachen des Ballens (31) umhullenden Bahn 
aus Verpackungsmaterial (35) an dem vorgegebe- 
nen Ort durch Verschweissen, Verkleben, Heften, 

55 Vernahen oder Klemmen der beiden Enden dieser 
Bahn (35) erfolgt. 

8. Pressensystem zum mehrstufigen Pressen 
von faserigem Gut in Ballenform und Verpacken 
dieser Ballen mit flachenformigen Verpackungs- 

60 materialien und Armierungen, bestehend aus 
mehreren mit je einer Ablageeinrichtung vorgese- 
henen Vorpressen (1, 50) und einer Zentralpresse 
(4, 71), bei dem das Gut in je einem kastenformi- 
gen, turlosen Behalter (3) vorgepresst, von der 

65 Vorpresse (1, 50) abgeliefert und mittels Trans- 
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portmitteln zum Fertigpressen und Verpacken der 
Zentralpresse (4, 71) zugefuhrt und die leeren 
Behalter (3) nach Abliefern der Ballen zuruckge- 
fuhrt werden, gekennzeichnet durch folgende 
Merkmale: 

a) dass die Zentralpresse (4, 71) von den Vor- 
pressen (1, 50) unabhangig aufgestelit und unab- 
hangig von deren Arbeitsrhythmus betreibbar ist, 

b) dass die Transportmittei fur die Behalter (3) 
auf beliebigen, die Vorpressen (1, 50) mit der Zen- 
tralpresse (4, 71) verbindenden nicht kreisformi- 
gen Bahnen bewegbar sind, 

c) dass Vorrichtungen (21) zur Obernahme der 
Behalter (3) von den Transportmittei n und Vorrich- 
tungen zum Ein- und Ausrucken der Behalter in 
die Arbeitsposition der Zentralpresse (4, 71) vor- 
handen sind, 

d) dass die Zentralpresse (4, 71) Einrichtungen 
(22) zum vollstandigen Entfernen des einstuckigen 
Mantelteils (13) von dem noch unter Pressdruck 
stehenden Ballen und zum Wiedervereinigen von 
Mantelteil (13) und Bodenplatte (15) aufweist und 
dass ferner 

e) Vorrichtungen zum Bedecken zumindest der 
freien Ballenflachen mit Verpackungsmittelzu- 
schnitten und 

f) Vorrichtungen (45) zur automatischen Armie- 
rung der Ballen im gepressten und verpackten 
Zustand vorgesehen sind. 

9. Pressensystem nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Pressstempel (27) der 
Zentralpresse (4, 71) in einen Kernstempel (27a) 
und einen ihn umgebenden Aussenteil (27b) un- 
terteilt ist und die Stellung dieser beiden Stempel 
zueinander wahrend des Pressvorganges variiert 
werden kann und dass eine Bodendruckplatte (29) 
in eine Kerndruckplatte (29a) und einen sie um- 
gebenden Aussenteil (29b) unterteilt ist und dass 
die Stellung des Aussenteils (29b) zur Kerndruck- 
platte (29a) ebenfalls wahrend des Pressvorgan- 
ges variiert werden kann. 

10. Pressensystem nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zentralpresse 
(4, 71) eine Vielzahl von stab- oder flachenformi- 
gen Niederhaltern (42, 47, 49) aufweist, die entwe- 
der aus dem Pressstempel (27) und der Boden- 
druckplatte (29) oder aus in die Nahe des gepress- 
ten Ballens (31) verbringbarenTraggestellen nach 
Entfernung des Mantelteils (13) ausgefahren und 
auch wieder eingefahren werden konnen, um 
uberstehende Verpackungsmittelflachen umzu- 
biegen und sie wahrend einer gewunschten Zeit- 
spanne an den Oberflachen des erzeugten Bal- 
lens zu halten. 

11. Pressensystem nach einem der Anspruche 8 
bis 10,dadurch gekennzeichnet, dass Vorrichtun- 
gen im Bereich der Zentralpresse (4, 71) angeord- 
net sind, die nach Entfernung des Mantelteils (13) 
des Behalters (3) in die Nahe des gepressten Bal- 
lens (31) bewegt werden konnen und eine Umhul- 
iung der Seitenflachen des Ballens mit einer Bahn 
(35) aus Verpackungsmaterial gestatten. 

12. Pressensystem nach einem der Anspruche 8 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Mantel- 
teil (13) des transportablen Behalters (3) ein oben 


und unteh offener Korper mit glatten Innenflachen 
und vorzugsweise rechteckigem Querschnitt ist, 
der Mantelteil (13) an seinem unteren Ende durch 
die losbare Bodenplatte (15) verschlossen ist und 
s dass Mantelteil und Bodenplatte geeignete Halte- 
vorrichtungen (18) aufweisen, um eine Verbin- 
dung dieser Teile wahrend des Vorpressens und 
des Transports zur Zentralpresse (4, 71) zu gestat- 
ten, und die Behalter (3), sofern sie fur das Pres- 
to sen von Faserflocke eingesetzt werden sollen, an 
ihrer oberen Offnung ubiiche automatisch wirken- 
de Ruckstauvorrichtungen (14) aufweisen, die ein 
Herausquellen der vorgepressten Faserflocke 
verhindern. 

75 13. Pressensystem nach einem der Anspruche 8 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Behalter 
(3) angetriebene Bewegungsvorrichtungen, wie 
Rader (17) oder Walzen, aufweisen, die ein unab- 
hangiges Bewegen des Behalters (3) gestatten. 

20 

Claims 

1. A process for the packaging of fibrous mate- 
rial in bales by multi-stage compression with 

25 several first-stage presses (1, 50), where the pre- . 
pressed material is transported in box-shaped, 
doorless containers (3), optionally with the possi- 
bility of stand-by positions, to a central press (4, 
71), where the pre-pressed material is pressed 

30 completely into a bale and than packaged, and 
where the empty containers (3) are transported 
back to the first-stage presses, characterized in 
that containers (3) are used for the packaging of 
stable fibers or tows, which are designed for the 

35 final compression in the central press (4, 71), 
having a bottom plate (15), which is releasable 
from the solid casing (13), transporting the con- 
tainers (3) from the first-stage presses (1, 50) to a 
central press (4, 71), which is working indepen- 

40 dently from the operation cycles of the first-stage 
presses, on one or more non-circular paths, op- 
tionally with intermediate storage, taking up the 
containers (3) by the central press (4, 71) in an 
optional order, completely removing the casing 

45 (13) of the container (3) after the final compression 
of the material in the container (3) by the action of 
the central press (4, 71) and its ram (27), while 
maintaining the material subjected to the force of 
the press and packaging the bale, and afterxetrac- 

50 tion of the ram (27) removing the bale from the 
central press (4, 71) and re-combining of the bot- 
tom plate (15) and the casing (13) for its transport- 
ing back on one or more non-circular paths. 

2. The process as claimed in claim 1, charac- 
55 terized in that containers are used which are di- 
vided in its height into two parts and where after 
depositing and first-stage pressing of the fibrous 
material in a wrapper for packaging, the upper 
part of the divided container being withdrawn and 

so only the lower part together with the pre-pressed 
- . material (20) are transported to the central press 
(4,71). 

3. The process as claimed in claim 1, charac- 
terized in that the fibrous material is deposited 

65 and prepressed in a container (3), where its bot- 

10 
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torn plate (15) is covered with a projecting biank 
(19) of packaging material and the stuffed con- 
tainer (3) is covered on its upper end face with a 
second projecting bjank (30) of packaging material 
after pre-pressing but at last in the central press 5 
(4. 71), after removing of the box-shaped casing 
(13) the side faces of the bale are covered with the 
upper and lower projecting blanks (19, 30) of pack- 
aging material and subsequently the bale is rein- 
forced. 10 

4. The process as claimed in claim 3, charac- 
terized in that after removing of the casing (13) 
from the final compressed material, the now free 
accessibel side faces of the bale are encased with 

a web of packaging material (35), and where the 15 
projecting areas of the packaging material are 
folded by the action of holding-down devices (42, 
47, 49) onto the surface of the bale and held in this 
position and subsequently reinforcing the bale. ^ 

5. The process as claimed in claim 4, charac- 
terized in that the side faces of the bale are en- 
cased with a web of packing material (35), the 
width of which approximately corresponds to the 
height of a side of the pressed bale, and are held 25 
in this position until the subsequent reinforcing 

has been completed. 

6. The process as claimed in claim 4, charac- 
terized in that after the main pressing step and 
removal of the casing (13) the side faces of the 30 
bale (31) subjected in the central press to the force 

of the press are encased with a web of packaging 
material (35), the width of which is greater than the 
height of the finished bale (7) and the web is held 
in this position, subsequently annular peripheral 35 
parts (27b, 29b) of the press ram (27) and of a 
bottom pressure plate (29) are then retracted from 
the bale (31) subjected to the force of the press, 
the surfaces of the packaging material which pro- 
trude over the end faces are then folded into the 4Q 
resulting free spaces and onto the end faces of the 
bale with the aid of holding-down devices and are 
held in this position until, after returning the an- 
nular peripheral parts (27b, 29b) of the press ram 
(27) and of the bottom pressure plate (29), the 45 
reinforcing of the bale can be carried out. 

7. The process as claimed in one of the claims 
4 to 6, characterized in that the holding of the web 
of packaging material (35), encasing the side faces 

of the bale (31), at the predeterminated position is so 
effected by welding, gluening, tacking, sewing or 
clamping of the two ends of this web (35). 

8. A press system for the multi-stage com- 
pression of fibrous material into the form of bales 

and packaging these bales with two-dimensional 55 
packaging material and reinforcements, consist- 
ing of a plurality of first-stage presses (1, 50) 
provided with depositing devices and a central 
press (4, 71), wherein the material is pre-pressed 
in box-shaped, doorless containers (3) each, de- 60 
livered form the first-stage press and fed to the 
central press (4, 71) for final compressing and 
packaging and where the empty containers (3) are 
fed back after delivery of the bales, characterized . 
in by the following features: 65 


a) independent installation of the central press 
(4, 71) from the first-stage presses and its indepen- 
dentyl working from the operation cycles of the 
first-stage presses, 

b) transport devices for the transport of the con- 
tainers (3), movable on optional, non-circular 
paths, which connect the first-stage presses (1, 50) 
with the central press (4, 71), 

c) take-up and conveying devices (21) for taking 
over of the containers (3) from the transport de- 
vices and for moving the containers in and out of 
the working position of the central press (4, 71), 

d) gripper devices (22) as part of the central 
press (4, 71) for the complete removing of the solid 
casing (13) from the bale still subjected to the 
force of the press and for the recombination of 
casing (13) and bottom plate (15), and further 

e) devices for covering of at least the free sur- 
faces of the bales with blanks of packaging mate- 
rial, and 

f) devices (45) for automatically reinforcing of 
the bales in a compressed and packaged state. 

9. The press system as claimed in claim 8, 
characterized in that the press ram (27) of the 
central press (4, 71) is divided into a core ram 
(27a) and a peripheral ram (27b) surrounding the 
former, and the relative position of these two rams 
can be varied during the pressing step, and the 
bottom pressure plate (29) is also divided into a 
core pressure plate (29a) and a peripheral pres- 
sure plate (29b) surrounding the former and the 
relative position of the peripheral plate (29b) to the 
core pressure plate (29a) can be varied during the 
pressing step, also. 

10. The press system is claimed in one of the 
claims 8 or 9, characterized in that the central 
press (4, 71) comprises a multiplicity of rod- 
shaped or two-dimensional holding-down devices 
(42, 47, 49) which, after removal of casing (13) can 
be moved out either from the press ram (27) and 
the pressure plate (29) or from carrier frames, 
which can be brought close to the pressed bale, 
and can also be moved in again, in order to fold 
projecting packaging material surfaces over and 
to hold them on the surfaces of the bale produced 
for a desired period. 

11. The press system as claimed in one of the 
claims 8 to 10, characterized in that devices are 
situated in the range of the central press (4, 71) 
which, after removal of the casing (13) of the con- 
tainer (3), can be moved close to the pressed bale 
(31) and enable the side faces of the bale to be 
encased with a web (35) of packaging material. 

12. The press system as claimed in one of the 
claims 8 to 1 1, characterized in that the casing (13) 
of the transportable container (3) is a body which 
is open at the top and the bottom, with smooth 
inner surfaces and a preferably rectangular cross- 
section, the casing (13) is closed on its bottom by 
a releasable bottom plate (15) and casing and 
bottom plate present suitable holder devices (18) 
for a connection of these parts during the first- 
stage pressing and the transport to the central 
press (4, 71), and the containers (3) have in case 
of their application for compressing staple fibers 
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near their upper opening, conventional, automat- 
ically acting retaining devices (14) which prevent 
the compressed fibrous material from swelling 
out 

13. The press system as claimed in one of the 
claims 8 to 12, characterized in that the containers 
(3) comprise driven movement devices such as 
wheels (17) or rollers which enable the container 
(3) to be transported independently. 

Revendications 

1. Procede pour emballer une matiere fibreuse 
sous forme de balles, par pressage en plusieurs 
etapes & 1'aide de plusieurs presses initiales (1, 
50), selon lequel la matiere pre-pressee dans des 
recipients (3) sous forme de caissons sans portes 
est transportee, le cas ech6ant, avec interposition 
de positions d'attente, jusqu'a une presse centrale 
(4, 71), dans laquelle la matiere pre-pressee est 
termin6e de pressage £ chaque fois sous forme 
d'une baile et est ensuite emballee et selon lequel 
les recipients vides (3) sont transportes en retour 
jusqu'aux presses initiates, caracterise en ce que, 
pour I'emballage de flocons de fibres ou de cables 
de tils, on utilise des recipients (3) qui sont conpus 
en fonction de la pression de pressage de la 
presse centrale (4, 71) et qui comportent une pla- 
que de fond (15) separable de la partie p6riph£ri- 
que monobloc (13), en ce que les recipients (3) 
sont transportes depuis les presses initiales (1, 
50) jusqu'a la presse centrale (4, 71), fonctionnant 
independamment du rythme de travail des pres- 
ses initiales, sur une ou plusieurs voies n'ayant 
pas une forme circulaire, le cas echeant, avec un 
stockage intermediaire, les recipients (3) sont 
transferes a partir de la presse centrale (4, 71) 
dans une sequence quelconque, apres le pres- 
sage final de (a matiere se trouvant dans le reci- 
pient (3) par la presse centrale (4, 71) a I'aide d'un 
pompon (27), la partie peripherique (13) du reci- 
pient (3) est enlevee compietement de la balle en 
conservant la pression de pressage et la balle est 
emballee dans une enveloppe et cerciee et, apres 
le mouvement de retour du poinpon de pressage 
(27), elle est enlevee de la presse centrale (4, 71), 
et la plaque de fond (15) et la partie peripherique 
(13) sont a nouveau reunies en vue du transport en 
retour sur une ou plusieurs voies n'ayant pas une 
forme circulaire. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que, en fonction de la hauteur, on utilise des 
recipients divises en deux parties et, apres la 
depose et le pre-pressage de la matiere fibreuse 
dans une enveloppe servant & I'emballage, la par- 
tie superieure du recipient en deux parties est 
ecartee et seulement la partie inferieure du reci- 
pient est transportee, en meme temps que la ma- 
tiere pre-pressee (20) jusqu'a la presse centrale 
(4, 71). 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la matiere fibreuse est deposee dans un 
recipient (3) et est pre-pressee, la plaque de fond 
(15) du recipient est pourvue d'une bande de ma- 
tiered'emballage (19) en depassement, le recipient 
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rempli (3) est recouvert, apres le pre-pressage, au 
plus tard dans la presse centrale (4, 71), sur sa 
surface frontale superieure par une autre bande 
de matiere d'emballage (30) en depassement et, 

5 apres recartement de la partie peripherique en 
forme de caisson (13), les surfaces laterales de la 
balle (31) sont recouvertes par les bandes de 
matiere d'emballage (19, 30) en depassement en 
haut et en bas et ensuite la balle est cerciee. 

10 4. Procede selon la revendication 3, caracterise 
en ce que, apres que la matiere terminee de pres- 
sage a ete liberee de la partie peripherique (13) du 
recipient, les surfaces laterales de la balle, qui 
sont maintenant librement accessiblesi sont en- 

15 core enveloppees avec une bande de matiere 
d'emballage (35), les surfaces de la matiere d'em- 
ballage en depassement etant rabattues par ac- 
tion de contre-appuis (42, 47, 49) et etant mainte- 
nues appliquees contre les surfaces de la balle, et 

20 seulement ensuite la balle est cerciee. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise 
en ce que les surfaces laterales de la balle sont 
enveloppees avec une bande de matiere d'embal- 
lage (35), dont la largeur correspond £ peu pres & 

25 la hauteur de la balle pressee, et la bande est 
maintenue dans cette position jusqu'e la termina- 
tion du cerclage effectue £ la suite. 

6. Procede selon la revendication 4, caracterise 
en ce que, apres I'operation de pressage principal 

30 et apres recartement de la partie peripherique 
(13) du recipient, les surfaces laterales de la balle 
(31) soumises £ une pression de pressage dans la 
presse centrale (4, 71), sont enveloppees avec 
une bande de matiere d'emballage (35), dont la 
35 largeur est superieure a la hauteur de la balle 
terminee (7), et la bande est maintenue dans cette 
position, ensuite des parties exterieures de forme 
annulaire (27b, 29b) du pompon de presse (27) et 
d'une plaque de base (29) de la presse sont ecar- 
40 tees de la balle (31) soumise £ fa pression de 
pressage, dans des volumes libres ainsi crees les 
surfaces de la matiere d'emballage qui depas- 
sent des surfaces frontales sont rabattues, a I'aide 
de contre-appuis (42, 47, 49) sur les surfaces fron- 
ts tales de la balle et sont maintenues dans cette 
position jusqu'a ce que, apres un mouvement de 
retrait des parties exterieures de forme annulaire 
(27b, 29b) du poinpon (27) et du plateau de base 
(29) de la presse, le cerclage de la balle puisse 
so etre effectue. 

7. Procede selon une des revendications 4a6, 
caracterise en ce que le maintien de la bande de 
matiere d'emballage (35) enveloppant les surfa- 
ces laterales de la balle (31), £ I'endroit predeter- 

55 mine, est effectue par soudage, par collage, par 
agrafage, par couture ou par fixation des deux 
extremites de cette bande (35). 

8. Ensemble de presses pour un pressage en 
plusieurs etapes d'une matiere fibreuse sous 

60 forme de balles et pour un emballage de ces 
balles avec des matieres d'emballage en forme de 
feuilles et des cerclages, se composant de plu- 
sieurs presses initiales (1, 50) pourvues chacune 
d'un dispositif de depose et d'une presse centrale 

65 (4, 71), dans lequel la matiere est pre-pressee 

12 


BNSDOCID:<EP 0014923B1 I > 


BNS Daoe 12 


23 


0 014 923 


24 


dans un recipient respectif (3) en forme de caisson 
etsans portes, est evacuee de ia presse initiale (1, 
50) et est transports k Taide de moyens de trans- 
port en vue d'un pressage final et d'un emballage 
dans la presse centrale (4, 71) et les recipients 
vides (3) sont renvoyfes apr6s I Evacuation des 
balles, caracterise en ce que: 

a) la presse centrale (4, 71) est installee ind6- 
pendamment des presses initiales (1, 50) et elle 
peut fonctionner independamment de ieur rythme 
de travail, 

b) les moyens de transport des recipients (3) 
sont deplacables sur des voies n'ayant pas une 
forme circulaire et reliant les pressions initiales 
(1, 50) avec la presse centrale (71), 

c) il est prevu des dispositifs (21) pour recevoir 
les recipients (3) provenant des moyens de trans- 
port et des dispositifs pour introduce les reci- 
pients dans la position de travail de la presse 
centrale (4, 71) et pour les faire sortir de cette 
position, 

d) la presse centrale (4, 71) comporte des dispo- 
sitifs (22) pour eloigner compietement la partie 
periph6rique monobloc (13) de la balle soumise 
encore a une pression de pressage et pour reunir 
a nouveau la partie periprterique (13) et la plaque 
de fond (15), et 

e) i! est en outre prevu des dispositifs pour 
recouvrir au moins les surfaces libres des balles 
avec des flans de matiere d'emballage, et 

f) des dispositifs (45) pour cercler automatique- 
ment les balles dans la condition pressee et em-, 
bailee. 

9. Ensemble de presses selon la revendication 
8, caracterise en ce que le pompon (27) de la 
presse centrale (4, 71) est divise en un poincon 
central (27a) et une partie exterieure (27b) Pen-, 
tourant et les positions relatives des deux poin- 
90ns peuvent §tre modifies pendant le proces- 
sus de pressage, et en ce qu'un plateau de base 
(29) de la presse est divise en un plateau central 
(29a) et une partie exterieure (29b) I'entourant, et 
en ce que la position de la partie exterieure (29b) 
par rapport au plateau central (29a) peut egale- 
ment etre modifiee pendant le processus de pres- 
sage. 


10. Ensemble de presses selon la revendication 
8 ou 9, caracterise en ce que la presse centrale (4, 
71) comporte un grand nombre de contre-appuis 
(42, 47, 49) en forme de barres ou de plats qui 

5 peuvent etre soit sortis du poincon (27) et du pla- 
teau de base (29) de la presse, ou bien des chassis 
qui peuvent etre amends a proximite de ia balle 
pressee (31) apr6s enlevement de ia partie 
peripherique de recipient (13) et qui peuvent etre 

10 a nouveau rentr6s, de facon a rabattre des surfa- 
ces en depassement de la mature d'emballage et 
a les maintenir contre les surfaces de ia balle 
produite pendant un intervalle de temps desire. 

1 1 . Ensemble de presses selon une des revendi- 
15 cations 8 & 10, caracterise en ce qu'il est prevu dans 

une zone de la presse centrale (4, 71 ) des dispositifs 
qui, apres ecartement de la partie pferipherique (13) 
du recipient (3), peuventetre amends a proximitede 
ia bal le pressee (31 ) et per mettre un enveloppement 
20 des surfaces laterales de la balle avec une bande de 
matiered'emballage(35). 

12. Ensemble de presses selon une des reven- 
dications 8 & 11, caracterise en ce que la partie 
peripherique (13) du recipient transportable (3) est 

25 un corps ouvert vers le haut et vers le bas, com- 
portant des surfaces interieures lisses et ayant 
une section de preference rectangulaire, la partie 
peripherique (13) est obturee k sa partie inte- 
rieure par la plaque de fond separable (15) et en 

30 ce que la partie peripherique et la plaque de fond 
comportent des dispositifs de maintien (18) appro- 
prtes pour permettre une liaison desdites parties 
pendant le pre-pressage et le transport jusqu* a la 
presse centrale (4, 71), et les recipients (3) com- 

35 portent, pour autant qu'ils doivent etre utilises 
pour le pressage de flocons fibreux, dans Ieur 
ouverture sup6rieure des dispositifs d'arrdt (14) 
classiques, agissant automatiquement et qui em- 
" pechent un echappement vers I'exterieur des flo- 

40 cons fibreux prepresses. 

13. Ensemble de presses selon une des reven- 
dications 8 h 12, caracterise en ce que les reci- 
pients (3) comportent des organes entrames de 
mouvement, comme des roues (17) ou des rou- 

45 leaux, qui permettent un mouvement independant 
du recipient (3). 
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